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@ Dekorpapier 


(57) Dekorpapierfurdie Herstellung hochabriebfester Lami- 
nat-Fu(Sbodenmaterialien, impragniert durch ein Ammo- 
harz, gekennzeichnet durch eine zusatzlich aufgeduste 
Schicht aus Aminoharz, wobei die endgultige Masse der 
Schicht- bezogen auf dieTrockenmasse das Rohpapiers- 
100% bis 250%betragt. 
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Verfahren zum Impragnieren von Pekorpapieren 

Die Erfmdung betrifft Dekorpapier fiir die Herstellung hochabriebfester Laminat- 
FuBbodenmaterialien, bei dem das Dekorpapier zunachst mit einem Aminoharz 
10 angefeuchtet und impragniert sowie dabei der Harzgehalt geregelt worden ist. 

Es ist bekannt (Patent von Graudenz u.a.), fur Laminat-FuBbodenmaterialien 
hochabriebfeste Dekorpapierimpragnate herzustellen. Bei diesem bekaimten Verfahren 
wird nach dem eigentlichen Impiiignieren auf das Dekorpapier eine Masse aufgebracht, 
15 bei der partikelformiges Korund durch spezielle viskositatserhohende Substanzen relativ 
stabil in einer die Masse bildenden Dispersion gehalten wird. 

Dabei wird die Masse mittels Aufstreichwalzen noch in der NaBphase direkt nach dem 
Impragnieren Oder aber in einer Zwischentrocknungsstufe aufgetragen. 

20 

Bei dieser bekannten Technologie der Vervi'endung von Aufstreichwalzen befmdet sich 
die Korund haltige Masse in Vorratswannen, in denen sich Totzonen mit geringer 
Massenbewegung bilden. Daher setzen sich die Korund-Partikel schnell ab, was 
Inbomogenitat im Korundauftrag auf dem Dekorpapier und damit erhebliche 
25 Schwankungen in den Abriebwerten so hergestellter Laminat-FuBbodenmaterialien zur 

Foige hat. 

Aus diesem Grand werden bisher viskositatserhohoide Substanzen, in der Kegel 
Cellulosederivate, der die Konindmischung enthaltenden Masse zugesetzt. Aufierdem 
30 soil der Komnd relativ feinkomig sein, da sich leichtere bzw. feinere Korund-Partikel 

weniger schnell absetzen. Der Einsatz von Cellulosederivaten fuhrt jedoch zu einer 
optischen Vergrauung der Oberflache der hergestellten Laminat-FuBbodenmaterialien. 
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Je feinkorniger der Korand ist, desto mehr mu6 anteilmafiig auf das DekorpapiCT 
aufgetragen werden, um ausreichende Abriebwerte zu erzielen. Auch dadurch wird eine 
Vergrauung der Oberflache der hergestellten Materialien herbeigefiihrt. Der 
Durchmesser der Korundkomer betragt gemaB diesem Stand der Technik maximal 
5 SOjitm. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die zuvor geschilderten Nachteile der 
bekamiten Herstellung hochabriebfester Laminat-FuBbodemnaterialien zu vermeiden und 
hochabriebfeste dekorative Laminat-FuBbodenmaterialien herstellen zu komien, wobei 
10 das die Oberflachenstruktur zeigende Dekorpapier gleichmafiig mit partikelformigem 

Korund beschichtet ist, ohne daB die Oberflache der so hergestellten 
Fufibodenmaterialien eine Vergrauung aufweist. 

Diese Aufgabe wird gemaB der vorliegenden Erfindung mit einem Dekorpapier gelost, 
15 welches die Merkmale des unabhangigen Anspruches 1 aufweist. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der 
abhangigen Unteranspruche. 

20 Einer der wesentlichen Unterschiede des erfindungsgemaBen Verfahrens zur Herstellung 
des Materials besteht darin, dafi die zum Impragnieren des Dekorpapiers und zum 
Aufbringen der Abriebkoiper wie Korund-Partikel verwendete Masse oder Dispersion 
aufgediist bzw. im I>usenprinzip aufgetragen wird. 

25 Das Diisenprinzip hat gegenuber dem Walzenauftrag den Vorteil, daB die die 

AbriebkSrper wie Korund-Partikel enthaltende Dispersion vor dem Auftrag standig und 
voUstandig umgewalzt und damit mehr oder weniger gleichfo-mig bewegt wird. Somit 
sind zu Ungleichformigkeiten fiihrende Absetzerscheinungen nicht festzustellen. 
Deshalb kann auch auf die Beimischung von viskositatserhohenden Stoffen oder 

30 Substanzen verzichtet werden. Vielmehr konnen sogar FlieBhilfsstoffe eingesetzt 

werden, die eine bessere Verteilung des Abriebmaterials wie Korund bewirken, was in 
der zum Komprimieren des Materials verwendeten Presse vorteilhaft ist. 
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Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB nicht auf eine besondere Feinkomigkeit des . 
Aluminiumoxids geachtet werden muB, sondem daB Konind oder anderes 
5 partikelformiges Abriebmaterial mit deutlich groBerer oder groberer KomgroBe 

eingesetzt werden kann. Das hat wiederum zur Folge, daB relativ geringe Mengen 
Korund oder soostiges partikelformiges Abriebmaterial benotigt wird, um hdhere 
Abriebwerte zu erreichen. 

10 Die Folge dieser MaBnahmen und Vorteile ist, daB besonders transparente und brilliante 

Oberflachen von Laminat-FuBbodenmaterialien erfmdungsgemaB erzielt werden konnen. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, daB man nicht, wie beim bekannten 
Auftragen der zum Impragnieren verwendeten Masse oder Dispersion mittels 

15 Aufstreichwalzen mit verhaltnismaBig langsamen Impragniergeschwindigkeiten von 

beispielsweise 18 bis 25 m/min fahren muB, um einen einigermaBen gleichbleibenden 
Auftrag zu gewahrleisten, sondern daB man mit dem erfindungsgemaBen Verfahren, bei 
welchem die Masse brw. Dispersion mittels Diisen aufgetragen wird, Impragnier- 
geschwindigkeiten zwischen 40 bis 50 m/min erreichen bzw. realisieren kann. 

20 

Das Verfahren zur Herstellung des anspruchsgemafien Paneels wird nachstehend 
weiterhin anhand von Ausfuhnmgsbeispielen naher eriautert. 

Beispiei 1: 

25 In einem Vorratsbehalter mit Riihrwerk wird zunachst eine Spezialdispersion 

vorgemischt. Dazu werden 200 kg Melaminharz (Kauramin Trankharz 786 der Firma 
BASF), 10 kg Wasser, 1,5 kg eines Netzmittels, 0,4 kg eines Trennmittels und 1,5 kg 
Harter (H 527 der Firma BASF) verriihrt. AnschlieBend erfolgt die Zugabe von 80 kg 
Korund mit einer mittleren KomgroBe von 135 /xm. Nach 10 min Riihren werden 

30 25 kg €-Caprolactam und 0,9 kg eines marktublichen Silanhaftvermittlers zugefiigt. 

Ein Standardimpragnierkanal der Firma VITS ist nach dem Impragnierwerk mit einem 



Einschubwerk, bestehend aus einer Breitstreckwalze, einer Umlenkwalze, einem 

Dusenspalt mit Auffangwanne, einem Dosierwalzenpaar sowie Drahtrakelwalzen, 
versehen. 

Eine Dekorpapierbahn mit einer Flachenmasse von 70 g/m^ wrrd durch das 
Impragnierwerk und die Zusatzkonstraktion gefuhrt. Mit dem Standardimpragnierwerk 
wird zunachst ein Harzauftrag von 75 g/m* (ermittelt nach dem Trocknen) eingestellt. 
1st dieser Wert erreicht, wird die Diise in Betrieb gesetzt und die Spezialdispersion 
aufgebracht. Uber das zweite Dosierwalzenpaar wird eine Endmasse von 155 g/m* 
eingestellt. Das so behandelte Papier wird durch Trockner mit einer Geschwindigkeit 
von 45 m/min gefahren. Die Restfeuchte betragt 6,1 %• 

Das Dekorpapier wird anschlieBend in einer Kurztaktpresse auf eine HDF-Tragerplatte 
gepreBt (PreBtemperatar 180° C, PreBzeit 20 s). Man erhalt eine brilliante Oberflache, 
welche die Anfordeningen nach pr-EN 1332? erfiillt und einen Abriebwert von IP 
12.000 aufweist. 

Beispiel2: 

Wie Beispiel 1. Anstelle von Korund wird partikelformiges Siliciumcarbid mit einer 
mittleren KoragroBe von 125 urn verwendet. Es wird ein dunkelfarbiges Dekorpapier 

eingesetzt. 

Beispiel 3: 

Wie Beispiel 1. Anstelle von Korund wird jedoch eine Mischung aus 75 % 
Aluminiumoxid mit einer mittleren KomgroBe von 125 /tm und 25 % Siliciumcarbid 
mit gleicher niittlerer KomgroBe eingesetzt. 

Das Dekorpapier wird zusammen mit weiteren Schichten in bekannter Weise zu 
Laminat-FuBboden verarbeitet. Hieraus entstehen insbesondere Paneele. Derartige 



Fufiboden weisen im Unterschied zum Stand der Technik erheblich groBere Rundkomer 
auf. Der Durchmesser betragt 80 bis 200 ixm, insbesondere 100 bis 200 ^m, um zu 
guten Abriebfestigkeiten zu gelangen. Der mittlere Durchmesser liegt bei 125 bis 135 
fim. Hierdurch lassen sich Abriebfestigkeiten von FuBbodenoberflachen erzielen, die 
oberhalb von 20.000 nach Euronorm 438 (alte Norm) Oder oberhalb von 8.000 nach 
Euronorm 13329 (neue Norm) liegen. 
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Anspruche 

1. Dekorpapier fur die Herstellung hochabriebf ester 
Laminat-FuBbodenmaterialien, imprSgniert durch ein 
Aininoharz, gekennzeichnet durch eine zusStzlich 
aufgedliste Schicht aus Aminoharz, wobei die 

5 endgliltige Masse der Schicht - bezogen auf die 

Trockenmasse des Rohpapiers - 100% bis 250% betrSgt. 

2. Dekorpapier nach Anspruch 1, bei der die Schicht aus 
Aminoharz hergestellt ist aus einer auf gespruhten 

10 Dispersion, die aus 100 Teilen eines Aminoharzes , 20 
bis 95 Teilen abrasiver Substanz, 0,5 bis 2,5 Teilen 
eines Silanhaf tvermittlers , 5 bis 25 Teilen eines 
FlieBhilfsstoffes, 0,1 bis 0,4 Teilen eines 
Netzmittels, 0,05 bis 0,4 Teilen eines Trennmittels 

15 und eines AminoharzhSrters verwiendet wird. 

3. Dekorpapier nach Anspruch 1 oder 2, bei dem als 
Aminoharz ein Melaminharz eingesetzt ist. 

20 4. Dekorpapier nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei der die 
Schicht aus Aminoharz hergestellt ist unter 
Verwendung von FlieBhilf sstof f en wie 
Polyglycolether, E-Caprolactam oder Butandiol. 

25 5. Dekorpapier nach einem der vorgehenden Anspruche, 
bei dem als abrasive Substanz Siliciumcarbid mit 
einer durchschnittlichen KorngroBe von 60 bis 160 ;jm 
eingesetzt ist. 

30 6. Dekorpapier nach einem der vorgehenden Anspruche, 

bei dem als abrasive Substanz Aluminiumoxid in Form 



von Korund Oder aus der Schmelze mit einer. KorngroBe 
von 60 bis 160 jum eingesetzt ist. 

7. Dekorpapier nach einem der vorgehenden Ansprliche, 
5 bei dem ein Gemisch aus Siliciumcarbid und 

Aluminiumoxid als abrasive Substanz in beliebiger 
Mischung eingesetzt ist. 

8. Dekorpapier nach einem der vorgehenden Ansprliche, 
10 bei dem das Dekorpapier Teil der Oberflache eines 

LaminatfuBboden ist. 

9. Dekorpapier nach einem der vorgehenden Ansprliche, 
bei dem die Durchmesser der Korundkorner in der 

15 Oberfiache 80 bis 200 jjm, insbesondere 100 bis 200 
pivci betragert. 

10. Dekorpapier nach einem der vorgehenden Arispruche, 
bei dem der mittlere Durchmesser der Korundkorner in 

20 der Oberflache 125 bis 135 fim betragt. 

11. Dekorpapier nach einem der vorgehenden Ansprliche, 
bei dem die Abriebfestigkeit der OberflSche oberhalb 
von 20000 nach Euronorm 438 oder oberhalb von 8000 

25 nach Euronorm 13329 liegt. 



